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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verbundvliesmateriai so 
wie ein Verfahren zur Herstellung eines Verbundvlies- 
materials. 

Im Bereich der Landwirtschaft und auch des Garten- 
baus werden bekanntlich Folien verwendet, urn ein Mi- 
kroklima mit Treibhauseffekt zu erzielen. Zu diesem 
Zweck werden die Folien uber als Trager dienende 
Rundbogen uber die betreffende zu nutzende Agrarfia- 
che oder Gartenerde gespannt, so daB durch die Folie 
eine Abdeckung gebildet wird. Unterhalb dieser Abdek- 
kung entsteht dann das gewunschte Mikroklima mit 
Treibhauseffekt, wodurch das Wachstum von Pflanzen 
oder dergleichen gefbrdert wird. 

Der Verwendung der bekannten Folien.die ublicher- 
weise aus Polyethylen bestehen, haften in der Praxis 
allerdings Nachteile an. So sind die Folien trotz einer 
vorgesehenen Perforierung in Form von kleinen L6- 
chern nicht in der Lage, hinreichend Regenwasser 
durchzulassen. Der Anwender ist daher gezwungen, die 
Folie bei Regen wahrend der Dauer des Regens zu ent- 
fernen und anschlieBend wieder anzubringen. 

Ein weiterer Nachteil besteht darin, daB die Folie kei- 
ne hinreichende Beluftung gewahrleistet so daB auch fur 
diesen Zweck zusatzliche MaBnahmen erforderlich sind. 
Ublicherweise wird die Folie an den beiden unteren 
Seiten zu bestimmten Zeiten teilweise aufgerollt und 
entfernt, so daB fur den durch die Folie abgedeckten 
Raum ein Luftzug entstehen kann und eine Entliiftung 
erfolgt. 

Insgesamt bringt also der Einsatz der bekannten Fo- 
lien, mit denen nach Art von Gewachshausern ein Mi- 
kroklima mit Treibhauseffekt erzeugt werden soil, zu- 
satzliche Arbeit mit sich. Sie sind zwar in mechanischer 
Hinsicht durchaus mit der erforderlichen ReiBfestigkeit 
und mit den Zugspannungswerten versehen, um sie uber 
die erwahnten Rundbogen zu spannen, jedoch haften 
der Folie die Nachteile an, nicht hinreichend wasser- 
durchlassig und luftdurchlassig zu sein. 

Die Erfindung geht von der Oberlegung aus, daB es 
bekanntlich Spinnvliese gibt, welche die Eigenschaften 
besitzen, sowohl hinreichend wasserdurchlassig als auch 
luftdurchlassig zu sein. Trotzdem konnten entsprechen- 
de Vliesmaterialien bisher nicht zum Einsatz gelangen, 
weiJ sie namlich in mechanischer Hinsicht nicht hinrei- 
chend stabil sind, um zur Bildung von Kleingewachshau- 
sern verwendet zu werden. In Folge der fehlenden me- 
chanischen Stabilitat besteht die Gefahr, daB das Vlies- 
material beim Spannen uber die Rundbogen zerreiBt 
bzw. spater auftretenden mechanischen Belastungen 
durch Wind oder Regen nicht standhalt. 

Die obigen Oberlegungen gelten ubrigens neben 
Spinnvliesen auch fur Stapelfaservliese, die gleichfalls 
hinreichend wasser- und luftdurchlassig sind, denen aber 
die erforderliche mechanische Stabilitat fehlt. 

Durch die Erfindung wird ein Verbundvliesmateriai 
geschaffen, welches es erstmals ermoglicht, Vliesmate- 
rialien zur Bildung von Kleingewachshausern einzuset- 
zen. Dies wird durch ein Verbundvliesmateriai erreicht, 
welches aus einer oberen und unteren Vliesmaterial- 
schicht mit an sich bekannten wasserdurchlassigen und 
luftdurchlassigen Eigenschaften besteht, und zwischen 
denen ein Gelege angeordnet ist, dessen Einzelkompo- 
nenten im gegenseitigen Abstand zueinander verlaufen 
und deren mechanische Zugfestigkeit gleich oder gro- 
Ber der mechanischen Zugfestigkeit der Vliesmaterial- 
schichten ist, und die ferner durch Adhasive mit den 
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beiden Vliesmaterialschichten verbunden sind. 

Der Grundgedanke der Erfindung besteht also darin, 
die mit den vorteilhaften Eigenschaften der Wasser- 
durchlaBigkeit und LuftdurchlaBigkeit behafteten Vlie- 
5 se — Spinnvliese oder auch Stapelfasern — zu einem 
mehrschichtigen Verbundvliesmateriai zusammenzufas- 
sen, welches sandwichartig ein Gelege als mittlere 
Schicht enthak, wobei dieses Gelege dem Material die 
bisher fehlende Stabilitat gibt. Andererseits wird durch 

to das Gelege, dessen Einzelkomponenten im diskreten 
Abstand zueinander verlaufen und vorzugsweise eine 
Kreuzgitterstruktur aufweisen, die Wasser- und Luft- 
durchlassigkeit nicht beeinfluBt. Somit laBt sich das neue 
Verbundvliesmateriai in vorteilhafter Weise an Stelle 

15 der eingangs genannten Folien verwenden. 

Es ist zwar schon vorgeschlagen worden, zur Erho- 
hung der mechanischen Stabilitat eines Vlieses ein Gele- 
ge vorzusehen, welches auf einer Seite der Vliesschicht 
durch Kleben befestigt wird, wodurch ein zweischichti- 

?o ger Aufbau entsteht. Damit eine sichere Befestigung des 
Geleges erzielt wird, ist es dabei erforderlich, relativ 
groBe Mengen von KJeber zu verwenden. Dies fiihrt 
dazu, daB sich auch auBerhab der Bereiche der Einzel- 
komponenten des Geleges eine Klebeschicht auf der 

25 Vliesschicht bildet. wodurch eine relativ groBe wirksa- 
me Flache der Vliesschicht f tir die geforderten Eigen- 
schaften der Wasserdurchlassigkeit und Dampfdurch- 
lassigkeit verloren geht. 

Nachteilig ist bei diesem Vorschlag ferner, daB die 

30 durch das Gelege gebildete Schicht von auBen her zu- 
ganglich und somit ungeschutzt ist und bei Beanspru- 
chung leicht delaminiert. 

Bei der Erfindung treten diese Nachteile nicht auf, 
weil ein sandwichartiger dreischichtiger Aufbau vorge- 

35 sehen wird, wobei das Gelege die mittlere Schicht bildet. 
Die das Gelege bildenden Einzelkomponenten konnen 
dabei mit einem reaktivierbaren Kleber umgeben sein, 
wobei jedoch keine groBen Klebermengen erforderlich 
sind wie bei einem zweischichtigen Aufbau. da das Geie- 

40 ge auch durch die dritte Vliesschicht sicherer in das 
gesamte Verbundvliesmateriai eingebettet ist. 

ZweckmaBige Ausgestaltungen und vorteilhafte Wei- 
terbildungen der Erfindung ergeben sich aus den Unter- 
anspruchen. 

45 Anhand der in der Zeichnung dargesteliten Ausfiih- 
rungsbeispiele wird die Erfindung nachfolgend naher 
erlautert. Es zeigen: 

Fig. I eine Draufsicht eines Geleges, 
Fig. 2 und 3 jeweils schematische Querschnittsansich- 
50 ten eines Verbundvliesmaterials, und 

Fig. 4 eine schematische Darstellung eines Verfah- 
rens zur Herstellung eines Verbundvliesmaterials. 

Das in Fig. 1 gezeigte Gelege 16 besitzt eine Kreuz- 
gitterstruktur, die durch entsprechend angeordnete Ein- 
55 zelkomponenten 18 gebildet wird, so daB zwischen den 
Einzelkomponenten Freizonen 34 bestehen. 

Bei einem vorgefertigten Gelege 16 besteht an den 
Kxeuzungspunkten der Einzelkomponenten eine durch 
Kiebung erzieite Verbindung, so daB sich das Gelege 
60 auf einer Vorratsrolle anordnen laBt. 

Die Einzelkomponenten 18 besitzen eine relativ hone 
ReiBfestigkeit und sind somit vorzugsweise in mechani- 
scher Hinsicht wesentlich hoher beanspruchbar, als iibli- 
che Vliesschichten. ZweckmaBig ist es. die Einzelkom- 
65 ponenten 18 des Geleges 16 entweder durch Endlosfila- 
mente oder durch Fasern zu bilden. 

In der schematischen Querschnittsansicht gemaB 
Fig. 2 ist ein fertiges Verbundvliesmateriai 10 zu erken- 
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nen, welches aus einer oberen Vliesmaterialschicht 12 
und einer unteren Vliesmaterialschicht 14 besteht, zwi- 
schen denen das Gelege 16 sandwichartig eingebunden 
ist. Das Verbundvliesmaterial 10 weist somit einen drei- 
schichtigen Aufbau auf. 5 

In Fig. 3 ist in einer weiteren Querschnittsansicht zu 
erkennen, wte das Verbundvliesmaterial 10 zusammen- 
gehalten wird. Der dreischichtige Aufbau besitzt diskre- 
te Verbindungspunkte 20, an denen die drei Schichten in 
an sich bekannter Weise mit Hilfe eines Pragekalanders to 
unter Einwirkung von Warme miteinander verbunden 
werden, wobei dann die Einzelkomponenten 18 des Ge- 
leges 16 mit einem reaktivierbaren Kleber umgeben 
sein konnen, um eine Klebeverbindung an den Verbin- 
dungspunkten 20 herzustellen. 15 

In Fig. 4 ist schematisch ein mogliches Verfahren zur 
Herstellung eines Verbundvliesmaterials 10 gezeigt. Es 
wird davon ausgegangen, daB sich auf Vorratsrollen 22 
und 24 bereits vorgefertigte Vliesmaterialschichten 12 
und 14 befinden. Eine weitere Vorratsrolle 26 nimmt das 20 
bereits vorgefertigte Gelege 16 auf. Wie in Fig. 4 ver- 
deutlicht wird. sind die einzelnen Vorratsrollen 22, 24 
und 26 so angeordnet, daB sich fur das Endprodukt in 
Form des Verbundvliesmaterials 10 der gewunschte 
sandwichartige Aufbau erzielen laBt. 25 

Zur Bildung des Verbundvliesmaterials 10 selbst wer- 
den die drei Schichten, namlich die obere Vliesschicht 
12, das Gelege 16 und die untere Vliesschicht 14, in einer 
Pragestation 28 mit zwei Pragewalzen 30 und 32 in an 
sich bekannter Weise miteinander verbunden. Dabei 30 
kann eine Pragewalze zum Einsatz kommen, welche an 
diskreten Verbindungspunkten 20 (vgl. Fig. 3) die Ver- 
bindungsstruktur herstellt. 

GemaB einem anderen Verfahren ist es daneben auch 
moglich, so vorzugehen, daB vorgefertigte Vliesmateri- 35 
alschichten 12 und 14 von entsprechenden Vorratsrollen 
verwendet werden, und daB das Gelege selbst noch pro- 
duziert wird. Dies erfolgt dadurch, daB die Einzelkom- 
ponenten des Geleges durch ein Klebebad gefiihrt wer- 
den, und daB dann anschlieBend die Verklebung des 40 
Geleges mit den beiden Vliesschichten durch Kalandrie- 
rung erfolgt. 

Bei einem weiteren moglichen Verfahren wird ein 
vorgefertigtes Gelege vorausgesetzt t dessen Einzel- 
komponenten mit einem reaktivierbaren Kleber umge- 45 
ben sind. Die Vliesmaterialschichten selbst werden noch 
im ublichen Spinnviiesverfahren hergestellt und an- 
schlieBend in einer Pragestation mit dem Gelege zusam- 
mengebracht. 

Fur die Bildung des Geleges selbst lassen sich in vor- 50 
teilhafter Weise synthetische Fasern verwenden, z. B. 
aus PP oder PET oder PE. 

Patentanspriiche 

55 

1. Verbundvliesmaterial (10), bestehend aus einer 
oberen (12) und unteren (14) Vliesmaterialschicht 
mit an sich bekannten wasserdurchlassigen und 
luftdurchlassigen Eigenschaften, zwischen denen 
ein Gelege angeordnet ist. dessen Einzelkompo- 60 
nenten im gegenseitigen Abstand zueinander ver- 
laufen, wobei die mechanische Zugfestigkeit der 
Einzelkomponenten gleich oder groBer der mecha- 
nischen Zugfestigkeit bzw. ReiBfestigkeit der Vlies- 
materialschichten ist, wobei die Einzelkomponen- 65 
ten durch Adhasive (Kleber) mit den beiden Vlies- 
materialschichten verbunden sind. 

2. Verbundvliesmaterial nach Anspruch 1, dadurch 
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gekennzeichnet, daB die beiden Vliesmaterial- 
schichten (12, 14) an diskreten Stellen (20) miteinan- 
der verbunden sind. 

3. Verbundvliesmaterial nach Anspruch 1 und/oder 
2, dadurch gekennzeichnet, daB das Gelege (16) aus 
im Winkel zueinander verlaufenden Einzelkompo- 
nenten (18) besteht, die eine Kreuzgitterstruktur 
bilden, so daB zwischen den Einzelkomponenten 
Freizonen gebiidet sind. 

4. Verbundvliesmaterial nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Gelege (16) aus etwa 
rechtwinkelig zueinander verlaufenden Einzelkom- 
ponenten (18) besteht, so daB die Freizonen (34) in 
etwa rechteckformig ausgebildet sind. 

5. Verbundvliesmaterial nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die rechteckformigen Freizo- 
nen (34) in etwa quadratisch ausgebildet sind und 
eine Seitenlange von ca. 0,3 — 3,0 cm besitzen. 

6. Verbundvliesmaterial nach Anspruch 4 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gelege (16) zu- 
satzlich diagonal zu den rechteckformigen Freizo- 
nen verlaufende Einzelkomponenten aufweist. 

7. Verbundvliesmaterial nach einem der vorherge- 
henden Anspruche 1 —6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Einzelkomponenten (18) aus Endlosfila- 
menten bestehen. 

8. Verbundvliesmaterial nach einem der vorherge- 
henden Anspruche 1 —6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Einzelkomponenten (18) aus synthetischen 
Fasern, z. B. aus PE oder PP oder PET bestehen. 

9. Verbundvliesmaterial nach einem der vorherge- 
henden Anspruche 1 —8, dadurch gekennzeichnet, 
daB die ReiBfestigkeit des Geleges (16) um minde- 
stens 50% groBer ist als die ReiBfestigkeit der 
Vliesmaterialschichten (12, 14). 

10. Verbundvliesmaterial nach Anspruch 1 und/ 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Vliesmate- 
rialschichten (12, 14) durch ein herkdmmliches 
Spinnvlies gebiidet sind. 

11. Verbundvliesmaterial nach Anspruch 1 und/ 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Vlies- 
schichten (12, 14) durch ein herkommliches Stapel- 
faservlies gebiidet sind. 

12. Verbundvliesmaterial nach Anspruch 1 und/ 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Vlies- 
schichten (12, 14) durch ein herkommliches Ver- 
bundvliesmaterial gebiidet sind. 

13. Verfahren zur Herstellung eines Verbundvlies- 
materials nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche 1—12, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Verbundvliesmaterial aus bereits vorgefer- 
tigten Vliesmaterialschichten und aus einem vorge- 
fertigten, mit einem reaktivierbaren Kleber umge- 
benen, aus im Abstand voneinander angeordneten 
Einzelkomponenten gebildeten Geleges produziert 
wird, wobei die einzelnen vorgefertigten Kompo- 
nenten von Vorratsrollen abgezogen und uberein- 
ander gelegt und danach miteinander verbunden 
werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die ubereinandergelegten Bestandtei- 
le mittels eines Pragekalanders thermisch an dis- 
kreten Stellen miteinander verschweiBt und ver- 
bunden werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 13. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die ubereinander gelegten Bestand- 
teiie mittels eines partiell aufgetragenen Klebers 
miteinander verbunden werden. 
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